Beschreibung

Doppelhobel

Stuckliste

Pos. Bezeichnung Stuck | Material Lange mm | Breite mm | Dicke mm
1 |Hobelkasten Seiten 2 Buche 240 55 8
2 |Hobelkasten Mitte-vorne 1 Buche 98 55 51
3 |Hobelkasten Mitte-hinten 1 Buche 126 55 51
4 |Handschoner 1 Buche 44 44 51
5 |Holzkeil 1 Ahorn 140 53 17
6 |Hobelsohle 1 Ahorn 240 67 10
7 |Spund 1 Ahorn 45 51 10
8 |[Spund 2 Ahorn 45 51 6
9 |[Keilwiderlager 1 VA 51 210
10 |Unterlegscheibe 1 VA 3 216
11 |Langlochscheibe 1 VA 7 @22
12 |Doppelhobeleisen 1 48
13 |Flachrundschraube 1 ST DIN 603 A2 M 8x40
14 |Schraube (POS 11) 1 ST DIN 7985 M 5x45
15 |Schrauben (POS 9) 2 ST DIN 7991 M 3x16
16 |Holzschraube 1 ST Pan Head 4x35
17 |Eindrehmuffe (POS 8) 1 ST M5, max.12mm Lange
18 |Holzdubel 2 Buche DIN 68150 A 8x40

Geeignet fur Personen mit guten Kenntnissen. Eine Unterweisung an den bendtigten
Holzbearbeitungsmaschinen ist erforderlich. Es missen Schablonen und Zufuhrhilfen
hergestellt werden. Eine Kontrolle der Arbeitsgange an den Maschinen durch die
Ausbildenden ist unbedingt notwendig!

Die Metallbeschlage mussen angefertigt werden.
Um eine ausreichende Werkstucklange zur sicheren Fuhrung an den

Holzbearbeitungsmaschinen zu erreichen, empfiehlt es sich, zwei Hobelkasten langs
aneinander vorzubereiten und diese spater zu teilen.
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Arbeitsablauf:

Zuschnitt der Pos. 3 und 6, mit 30 mm Uberlange.

Zuschnitt der Pos. 6, mit 6 mm Uberbreite

Zuschnitt der Pos. 1 und 2, mit doppelter Ladnge und 40 mm Uberlange. Die Hirnenden
sind zu besaumen.

Aushobeln der Pos. 1, 2 und 3, mit 2 mm Uberbreite.

Auf der Formatkreissage wird an die Position 3 das Hobelbett mit 45° geschnitten.
Der Abschnitt ergibt die Pos.4, den Handschoner.

Mit der Handoberfrase wird In das Hobelbett, die Nut zur Aufnahme des
Schraubenkopfes des Hobeleisens, gefrast (Frasschablone anfertigen).

Beim Verleimen der Pos. 1, 2 und 3, werden Pos. 2 und 3, per Distanzstlck im
spateren Spanloch auf entsprechendem Abstand gehalten.

Die nicht zu beleimenden Flachen der Hobelkasten-Seiten sind abzukleben.

Die Teile sind unbedingt gut zu fixieren, um ein Verschieben zu verhindern!

Nach dem Ausharten des Leimes, ist die untere Seite des Hobelkastens von
Leimresten zu saubern.

Untere Seite des Hobelkastens fein abrichten und den Hobelkasten im Dickenhobel
auf Fertigmal bringen.

Die zwei Hobelkasten konnen jetzt getrennt werden.

In die Unterseite der Pos. 2, wird mit der Handoberfrase die Aussparung fur den
Spund gefrast (Frasschablone anfertigen).

Die Hobelsohle unter den Hobelkasten leimen. Nach dem Ausharten des Leimes,
kénnen die seitlichen Uberstande biindig gefrast werden.

Die Hobelsohle, im Bereich der Spundéffnung, mit dem Forstnerbohrer grob 6ffnen
und mit einem Blndigfraser nachfrédsen. Dabei, die auslaufende Schrage des
Hobelbettes nicht beschadigen!

Mit dem Stechbeitel, das Hobelbett von oben durch die Hobelsohle nacharbeiten.

Den Hobelkasten auf Fertigmal® schneiden.

Den Spund verleimen. Danach am Kantenschleifer anpassen und die Eindrehmuffe
einbringen (Freigangikeit prifen). Evtl. mehrere Spunde als Leiste fertigen.

Den Handschoner Bohren und am Kantenschleifer abrunden (Zufuhrhilfe benutzen).
In den Hobelkasten die Locher flir Handschoner, Langlochscheibe, Keilwiderlager und
den Schlagknopf bohren (Stander- und Langlochbohrmaschine).

Die Kanten des Hobelkastens mit der Handoberfrase abrunden.

Die Fertigung des Holzkeils erfolgt an Tischfrase und Kantenschleifer.

Zunachst die Abrundung der Schlagflache, dann die Einschnurung an der Tischfrase
vornehmen (unbedingt Zufuhrhilfe benutzen!).

Die Verjingung der Breite und der Dicke des Keils kdnnen an der
Kantenschleifmaschine vorgenommen werden (unbedingt Zufuhrhilfe benutzen!).
Zum Schluss wird die Fase an der Spitze des Keils hergestellt.

Alle Komponenten zusammenfigen. Handschoner nicht verleimen! Schlagknopf mit
Hilfe der Bankhaken und der Hinterzange einbringen.
Hobelsohle abrichten.
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